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Die vorlxegende Erf indung betrifft allgemein das Beschneiden 
oder Tr^n von extrudiertem Material und insbesondere das 
Trimmen eines Streif enbestandteils, der von einer Druckrollen- 
Extrusionseinrichtung fur Reif enprof ile und andere Strexfen- 
elemente. des Reif ens extrudiert wird. Bin relativ breites 
Streif enbestandteil.Band mit dem gewiinschten Querschnxtt wxrd 
extrudiert und dann in kleinere Streif en geschnitten oder ge- 
trimmt, urn diese beim Herstellen der Reifen zu verwenden. Der 
von dem extrudierten streif enbestandteil-Band abgeschnittene 
und getrimmte Rand wird dann zuruck in die Druckrolle gefuhrt, 
wo er erneut verwendet wird. 

■> 

j. ■ ^ fonhDQi-anritieil auf der. Rolle 

Bislang ist der extrudxerte Strexfenbestanatexx 

der Druckrollen-Extrusionsvorrichtung beschnitten und 
worden. Eines der Probleme beim Trimmen auf der Druckrolle war 
das Verbleiben der Verbindung auf der Druckrolle und. das Auf- 
rauhen der Rolle, wenn Trimm-Messer aus Stahl verwendet wer- 
Dies hat die Benutzer dazu gebracht, auf ein wenxger 




wirksames Messer aus nichtmetallischem Material umzustellen. 



in der Patentanmeldung DE-A-3 320 701 ist ein AmboB mxt Mes- 
sern zum Trimmen eines streif enbestandteils gezeigt. Das Mate- 
rial wird jedoch Von einer Rolle zugefuhrt und es gibt kexnen 
Hinweis auf ein Zufiihren des aufgeheizten Materials von exner 
benachbarten- Druckrolle; ub zu vermeiden, daB das Materxal er- 
neut aufgeheizt werden muB. In dem US -Patent 1^401 160 ist exn 
Dreirollen-Folienkalander gezeigt, mit Messern, die xn exnes 
der aufgeheizten Kalander-Rollen eingreif en, urn das Blatt bzw. 
die Folie in Streif en zu schneiden. Es gibt jedoch keinen Hxn- 
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weis auf das Vorsehen einer AmboBrolle benachbart einer Druck- 
rolle, um das aufgeheizte Streif enmaterial einer AmboBrolle 
zuzufuhiren. 

* 

Die vorliegehde Erfindung ist gerichtet auf ein Verfahren und 
eine Vorrichtung jzum Trinunen eines extrudierten Streifenbe- 
standteils mit Stahlmessern an einer Position, die von der 
Druckrolle entf ernt ist, um das Aufrauhen der Rolle und die 
Ansammlung der Verbindung auf der Rolle zu vermeiden. Dies ge- 
schieht mit einer Vorrichtung , bei der die Messer leicht ein- 
gestellt sind und der abgeschnittene Rand zuriick in die Druck- 
rolle gefiihrt werden kann. 

Gemafi einem Aspekt der vorliegenden Erfindung ist ein Verf ah- 
ren zum Trimmen eines extrudierten Streif enbestandteils vorge- 
sehen, das das Aufheizen und Extrudieren des Streif enbestand- 
teils von einer Druckrollen-Extrus ions vorrichtung aufweist, 
wobei der Streif enbestandteil sich in einem auf geheiz ten Zu- 
stand auf der Oberf lache der Druckrolle bef indet , gekennzeich- 
net durch das Zufiihren des atif geheizten Streif enbestandteils 
auf eine AmboB-Rollf lache auf einer AmboBrolle in der NShe der 
Druckrolle mit einer , vorbestimmten Vorschubgeschwindigkeit, 

4 • 

Drehen des Streif enbestandteils auf der AmboB-Rollf lache im 
wesentlichen mit dferselben Oberf Lachengesqhwindigkeit wie die 
Zuftihrgeschwindigkeit, Halteri des StraBenbestandteils auf der 
AmboB-Rol If lache auf einer gesteuerten Temperatur, Fordern des 
Streif enbestandteils auf der AmboB-Rollf lache unter einem Mes- 
serblatt, Pressen des Messerblattes gegen die AmboB-Rollf la- 
che, um den Streif enbestandteil zu trimmeh und Entfernen des 
getrimmten Streifenbestandteils von der AmboBrolle. 

m 

\ * ■ 

GemaB einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung ist ei- 
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ne Vorrichtung zum Trimmen eines aufgeheizten 
Streifenbestandteils vorgesehen, die eine drehbare AmboBrolle 
mit einer AmboB-Rollf lache zum Halten des streifenbestandteils 
aufweist, gekennzeichnet durch eine Druckrollen-Extrusionsvor- 
richtung, die benachbart der AmboBrolle positioniert ist, wo- 
bei die DrUckrollen-Extrusionsvorrichtung eine angetriebene 
Druckrolle aufweist, die eine Rollenf lache zum Fordern und 
Aufheizen des Streifenbestandteils aufweist, wobei die Rollen- 
eine oberf lachengeschwindigkeit hat, die im wesentli- 



chen gleich ist der Oberf lachengeschwindigkeit, mit der der 
Streifenbestandteil zu der AmboBrolle gefordert wird, eine 
Einrichtung zum Drehen der AmboBrolle, um die AmboB-Rollf lache 
im wesentlichen mit derselben Geschwindigkeit zu bewegen, mit 
der der streifenbestandteil der AmboBrolle zugefiihrt wird, ei- 
ne Einrichtung zum Erwarmeri der AmboBrolle auf eine vorbe- 
stimmte Temperatur, einem drehbaren Messerblatt, das an einem 
Messer-Haltekorper zur Bewegung auf und weg von der AmboB- 
Rollf lache angebracht ist, um den extrudierten Streifenbe- 
standteil abzuschneiden, und einer Druckeinrichtung, die an 
dem Messer-HaltekSrper zum Pressen des Messerblattes gegen die 
AmboB-Rollf lache angebracht ist. 

Zur Vollendung des vorangegangenen und damit in Beziehung ste- 
hender Aspekte we ist die Erfindung die Merkmale auf, die nach- 
stehend beschrieben und insbesondere in den Anspruchen heraus- 
gesteiit sind, wobei die nachfolgende Beschreibung und die an- 
gehangte Zeichnung gewisse erlauternde Ausfiihrungsf ormen der 
Erfindung offenbart, Wobei diese jedoch lediglich einige der 
verschiedenen Wege anzeigen, in der die Prinzipien der Erfin r 
dung eingesetzt werden konnen. , ( . 



Figur 1 der angehangten Zeichnung zeigt einen SeitenaufriB ei- 



ner Druckrollenvorrichtung und eine AmboBrolle mit einer 
Schneideeinrichtung und einer Abf iihr-Fordereinrichtung, wobei 
die weggebrochenen Teile die Messerblatter in der Arbeitsposi- 
tion in durchgezogenen Linien und in der eingef ahrenen Posi- 
tion in gestrichelten Linien zeigen. 

Figur 2 ist eine Aufsicht der in Flgur 1 gezeigten Vorrich- 
tung, wobei Teile weggebrochen sind. 

Figur 3 ist eine vergroBerte Schnittansicht des Messer-Haite- 
korpers und des drehbaren Messerblattes, entlang der Linie 3-3 
in Figur 2 . 

* 

Figur 4 ist ein fragmentarischer Seitenauf riB im Schnitt einer 
Modifikation der Erfindung, genommen entlang der Linie 4-4 in 
Figur 5. ' ' , 

/ - ■ 

m * 

Figur 5 ist ein VorderaufriB der in Figur 4 gezeigten Vorrich- 
tung. 

■ - . . ■ 

* 

Figur 6 ist ein Vergroflerter Seitenauf riB eines Messer-Halte- 
korpers mit weggebrochenen Teilen. 

Unter Bezugnahme. auf die Figuren 1 und 2 ist eine Druckrollen- 
Extrusionsvorrichtung 10 mit einer Druckrolle 12 gezeigt, die 
drehbar auf Seitehelementen 14 und 16 eines Halterahmens 18 
angebracht ist. Die Druckrolle 12 ist ein zylindrischer korper 
mit Kuhldurchgangen bzw. -leitungen, die an einer Welle 20 be- 
festigt sind, welche durch eine geeignete Einrichturig (nicht 

gezeigt) angetrieben^werden kann. Die Welle 20 ist an einem 

■ - » 

Ende hohl zum Verbinden der Kuhldurchgange in der Druckrolle 
12 mit einer Quelle fur Heizfluid, z. B. Wasser, durch eine 
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* 

Drehkupplung 12, die an einem Ende der Welle angebracht ist. 
Ein Rollenkopf 24 der Druckrollen-Extrusionsvorrichtung 10 
kann benachbart und im Kontakt mit der Druckrolle 12 positio- 
niert sein, um Extrudat vori einem Extruder (nicht gezeigt) 
durch den Rollenkopf und auf die Zylinderf lache 26 der Druck- 
rolle zu leiten bzw. zu verbinden- Das Extrudat kann in der 
Form eines Streif enbestandteils 28 aus natttrlichem Gummi oder 
anderem nachgiebigen gummiartigem Material bestehen, das auf 
eine erhohte Tempera tur erwarmt wird. Die erhohte Temperatur 
ist abhangig vori dem Extrusionsverf ahren und betragt in diesem 
Be i spiel Uber 150° F (65,56° C) . 

) 

Benachbart der Druckrollen-Extrusionsvorrichtting 10 und nahe 

der Druckrolle 12 ist eine AmboBrolle 30 drehbar auf Stehla- 

gern 32 und 34 angebracht, die an den Seitenelementen 14 und 

16 befestigt sind. Die AmboBrolle 30 ist hohl und hat eine zy- 

lindrische AuBenf lache 36, die diurch heiBes Wasser oder ein 

anderes Hei z fluid erwarmt warden kann, welches mit dem Raum in 

■* ■ ** . •• 

der AmboBrolle durch eine Hohlwelle 38 mit einer Drehkopplung 

40 an einem Ei)de f yerbunden ist. Leitungen 42 und 44 sind mit 
der Drehkopplung 22 der Druckrollen-Welle 20 und der Drehkop- 
plung 40 der AmboBrollen-Welle .38 verbunden und konnen dann in 
Verbindung gebracht werden mit einer Quelle des Heizfluides, 
z. B. heifiem Wasser, um die zyliridrische Elache 26 der Druck- 
rolle 12 und die zyliridrische Flache 36 der AmboBrolle 30 zu 
erwarmen. \ 

Eine Druckrollen-Zahnrolle oder/-Riemenscheibe 4.6 ist an der 
Welle 20 angebracht und eine AmboBrollen-Zahnrblle oder HRie- 
merischeibe 48 ist an der Welle 38 angebracht- Ein Riemen 50, 
der beabstandete Nasen zum Eingreif en von Zahhen auf den Rie- 
menscheiben 46 und 48 besitzt, ist um die Riemenscheiben herum 



so posit ioniert, daB bei Drehung der Welle 20 der Druckrolle 
12 die AmboBrolle 3 0 auch gedreht wird. Eine Leerlauf-Riemen- 
scheibe 52 ist auf einem Leer lauf arm 54 angebracht, der an dem 
Seitenelement 14 befestigt ist, urn in den Riemen 50 einzugrei- 
fen und den Riemen auf die gewttnschte Spannung festzuziehen. 

Eine Schwenkwelle 56 ist drehbar auf Lagerblocken 58 und 60 
angebracht, die an den Seitenelementen 14 und 16 des Trager- 
rahmens 18 befestigt sind. Die Schwenkarme 62 und 64 sind an 
der Schwenkwelle 56 an jeder Seite der Druckrolle 12 befestigt 
und erstrecken sich in paralleJLer Beziehung radial nach auBen 
von der brehwelle zu einer Spurstange 66 , die die Dreharme 
verbindet und sie in paralleler Beziehung halt* 

Die entfernten Enden 68 und 70 der Schwenkarme 62 bzw. 64 er- 
strecken sich tiber die Spurstange 66 hinaus und haben Buchsen 
72 und 74 zum Aufnehmen einer zylindrischen Messervelle 76*. Ah 
der Messerwelle 76 sind Mfesser^Haltekorper 78 angebracht, die 
jeweils eine zylindrische Offnung 80 fur die Welle und einen 
SchlUssel 82 zum Absetzen in einem Schliisselsitz 84 der Welle 
enthalten, wie im Detail in Figur 3 gezeigt ist. Jeder der 
Messer-Haltekorper 78 kann quer zur AmboBrolle 30 bewegt wer- 
den und dann du^ch eine Schraube 86 in Stellung gehalten wer- 
den, welche in dem Messer-Haltekorper eingeschraubt ist und 
sich durch die zylindrische Offnung 80 zum Eingriff mit der 
Messerwelle 7 6 erstreckt. 

Jeder der Messer-Haltekorper. 78 hat eine zylindrische Offnung 
88., durch die ein Messer-Haltestab 90 sich erstreckt und nach 
uriten gedruckt wird, wie in Figur 3 gezeigt, und zwar durch 
eine Druckeinrichung, z. B. eine Schraubenf eder bzw. gewundene 
Feder 92, die zwischen einer Platte 94 positioniert ist, die 



an jedem der Messer-Haltekorper 78 befestigt ist, und einer 
Buchse 96 an den Stab. Die Schraubenf eder 92 wird in der 6ff- 
nung 88 durch eine untere Platte 98 gehalten, die an jedem der 
Messer-Haltekorper 78 befestigt ist und toit der Buchse 96 in 
Eingriff stellbar ist. Ein Schliissel 100 kann in einem Schlus- 
selweg 102 in der Buchse 96 jedes der Messer-Haltekorper 78 
eingestellt werden, um eine Drehung des Stabs 90 zu veirhin- 
dern* 

Ein drehbares Messerblatt 104 ist an dem Ende des Messer-Hal- 
testabs 90 jeder der Messer-Halteki5rper 78 zum Eingriff mit 
der 2ylindrischen Flache 3 6 der Amboflrolle 30 angebracht. Wie 
in Figur 3 gezeigt, kann die Schraubenf eder 92 mit denselben 
bder unterschiediichen Federeigenschaf ten in der zylindrischen 
Offnung 88 jeder der Messer-Haltekorper 78 eingesetzt werden, 

, * * 

um unterschiedliche Driicke gegen die zylindrische Flache 36 
durch das Messerblatt 104 in gewunschter Weise auf zubringen. 

t ' 

Wie in Figur 1 gezeigt, konnen die Schwenkarme 62 und 64 von 
der Arbeit spos it ion, die in hindurchgezbgenen Linien gezeigt 
ist, in eine eingef ahrene Position, die in gepunkteten Linien 
gezeigt ist, bewegt werden durch Ziehen an einem Handhebel 106 
und Schwenken der Messer-Haltekorper 78 auf der Messerwelle 76 
um die Schwenkwelle 56 herum. Die Lagerblocke 58 und 68 haben 
Sperrelemente 108 bzw, 110 zum Begrenzen der Schwenkbewegung 
der Schwenkarme 62 und 64 in der eingef ahrenen Position. 

i . - 

s " . 

* • % * 

J 

In der Arbeitsposition sind einstellbare Sperrelemente 112 und 
114 an den Seitenelementen 16 und 18 montiert und haben gewun- 
dene Stopper zum Regulieren der Position der Schwenkarme 62 
und 64. Gewichte 116 und 118 konnen an den Buchsen 72 und 74 
an den entfernteri Enden 68 und 70 der Schwenkarme 62 und 64 



I 
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befestigt werden, um die Anne und die Messer-Haltekorper 78 in 
der Arbeitsposition zu halten. 

Ein Abfuhr-Forderband 120 ist auf der gegeniiberliegenden Seite 
der AmboBrolle 30 von der Druckrolle 12 positioniert, um abge- 
schnittene Streifen 121 von der AmboBrolle weg zu befordern, 
nachdem sie abgeschnitten und getrimmt sind. Bevorzugt wird 
das Abfuhr-Forderband 120 mit einer vorbestimmten Geschwindig- 
keit betrieben, um den Kontakt des Streif enbestandteils 28 mit 
der AmboBrolle 3 0 zu beschr anken . Dieser Kontakt besteht vor- 
zugsweise wenigstens uber 10°, jedoch nicht iiber 90% und in 
der gezeigten Ausf iihrungsf orm ist ein Bogen 122 der zylindri- 
schen Flache 3 6 von 15 bis 20°, wie in Figur 1 gezeigt. 

Wie in der Zeichnung gezeigt, hat die AmboBrolle 30 einen 
Durchmesser DA kleiner als der Durchmesser DR der Druckrolle 
12. Auch die Druckrollen-Riemenscheibe 46 hat einen Durchmes- 
ser PR, der groBer ist als der Durchmesser PA der Riemenschei- 
be 48 der AmboBrolle 30, so daB die zylindrische FISche 36 der 
AmboBrolle im wesent lichen mit derselben Oberf lachengeschwin- 
digkeit angetrieben wird, wie die zylindrische Flache 26 der 
Druckrolle 12. In dieser bestimmten Ausf uhrurigsf orm hat die 
AmboBrolle 30 einen Durchmesser von etwa 5 Inches (12,7 cm) 
und die Druckrolle 12 hat einen Durchmesser yon etwa 12 Inches 
(30,48 cm). Die Druckrollen-Riemenscheibe 46 hat einen effek- 
tiven Durchmesser von etwa 7,64 Inches (19,41 cm) und die Am- 
boBrollen-Riemenscheibe 48 hat einen effektiven Durchmesser 
von etwa 3,18 Inches (8,08 cm). Ferner hat die Druckrollen- 
Riemenscheibe 4 6 achtundvierzig Zahne und die Druckrollen-Rie- 
menscheibe 48 hat zwanzig. Zahne , um dasselbe Verhaltnis zu er- 
halten. 
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X> Betrieb wird der streif enbestandteil 28 von dem Bollenkopf 
2 4 gegen die zylindrische Flache, 26 der Druckrolle 12 extru- 
diert, urn den gewu nschten Q uerschnitts-verlau, zu liefern Der 
Streif enbestandteil 28 vird dann auf der zylindrischen Flache 
26 qefBrdert die auf eine Temperatur aufgeheizt ist, die im 
allgemeinen 'geringer Ut als die Temperatur dee streif enbe- 
standteils. urn ein Anhaften des klebrigen extrudierten Gummi- 
materials an dem Stahlmaterial der Druckrolle 12 zu verhin- 
dern. Bei gewissen Materialien kann die Temperatur der zylin- 
drischen Flache 26 grdBer sein als die Temperatur des Strei- 
fenbestandteils 28. urn ein Anhaften zu yerhindern. Die Druck- 
rolle 12 wird mit einer Geschwindigkeit bzw. Drehzahl gedreht, 
aie eine oberf iachengeschwindigkeit des streif enbestandtells , 
28 auf der zylindrischen Flache 26 von etwa 60 bis 100 FuB 
(18,18 bis 30,48 m) pro Minute liefert, Der streif enbestand- 
teil 28 wird fiber die AmboBrolle 30 gefiihrt, die ferner so er- 
warmt ist, daB die zylindrische Flache 36 eine gesteuerte Tem- 
peratur hat. in dieser Ausfuhrungsform werden sowohl die Am- 

, nmifkrolle 12 mit Wasser auf 150° F, 

bofirolle 30 als auch die Drucjcroiie iu 

(65,56°C) erwarmt . 

f 

Die Biemenscheibe 46 der Druckrolle 12 treibt die Biemenschei- 
be 48 der AmboBrolle 30 durch den Biemen 50 an. Urn die AmboB- 
rolle mit einer Geschwindigkeit zu drehen, urn den Strelfenbe- 
standteil 28 uber die zylindrische Flache 36 im wesentlichen 
mit derselben Oberf Iachengeschwindigkeit zu ftthren wis die zy- 
lindrische oberf lache 26 der Druckrolle. Das Messerblatt 104 
, Oder der Messer-Haltekorper 78 greift in den Strelfenbestand- 
teil 28 ein unter Druck von der schraubenf eder 92 und befe- 
stigt den streifenbestandteil in den streifen 121, die uber 
. das Forderband 120 zu geeigneten Auf nahmestellen get ordert 
werden. Der Band 126 wird von den BSndern des Streif enbestand- 



teils 28 abgeschnitten und kann zuriick in den kollenkopf 24 
gefiihrt werden, um einen Teil des Streif enbestandteils wieder 
zu verwenden, wie in Figur 1 gezeigt. In einigen Anwendungen 
sind die abgeschnittenen Streifen 121 durch zvei Messerblatter 
104 getrennt und das abgeschnittene Material zwischen den 
Streifen wird auf den Rollenkdpf 24 zurtlckgef tihrt . 

Bei diesem Aufbau kann die Position der Messer-Haltekorper 78 
auf der Messerwelle 76 eingestellt werden r um unterschiedliche 
fcreiten bzw. Weiten der abgeschnittenen Streifen 121 des 
Streifenbestandteils 28 zu liefern. Dies kann geschehen, wobei 
die Messerwelle 76 von der AmboBrolle 30 weg in eine eingefah- 
rene Position bewegt ist, wo sie leichter zuganglich ist, wie 
in Figur 1 gezeigt. Die AmboBrolle 30 kann auch leicht gerei- 
nigt werden und eine Verbindurig, die an der AmboBrolle haften 
bleibt, beeinfluBt den Betrieb der Druckrollenvorrichtung 10 
nicht nachteilig. Durch Halten der zylindrischen Flache 36 der 
AmboBrolle 3 0 auf einer gesteuerten Temperatur wird das Anhaf- 
ten der (chem.) Verbindung des Streif enbestandteils 28 wesent- 
lich vermindert und eih verbessertes Schneiden und Trimmen ist 

— > 

moglich. ^ 

• r 
* ■ 

Die Breiten der AmboBrolle 30 und der Druckrolle 12 konnen 
sich andern. In dieser Ausfuhrungsf orm betrSgt der Druckrol-r 
len-Durchmesser DR 12 Inches (30 , 48 cm) und die Druckrolle hat 
eine Breite von etwa 3 0 Inches (76,20 cm). Da es auch wiin- 
schenswert ist, die AmboBrolle 30 nahe der Druckrolle 12 an- 
zubrdnen, damit der Streif enbestandteil 28 sobald wie moglich 
vor der Kuhlung abgeschnitten und getrimmt werden kann, liegt 
die zylindrische Flache 36 der AmboBrolle innerhalb etwa 2 1/2 

* » * 

Inches (6,35 cm) von der zylindrischen Flache 26 der Druck- 
rolle 12. 
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Unter Bezugnahme auf die Figuren 4, 5 und 6 wird eine Modifi- 
kation gezeigt, bei der jedes drehbare Messerblatt 104' an ei- 
nem Messer-Haltearm 128 befestigt ist, der schwenkbar an einem 
einzelnen Messer-Haltekorper 130 gelagert ist. Wie in Figur 5 
gezeigt, hat die Vorrichtung eine Vielzahl von Messer-Halte- 
korpern 130 und in diesem Fall sind sieben, Korper vorhanden, 
die in Querrichtung liber die Oberflache 36' der AmboBrolle 30- 
positioniert sind. Jeder Messer-Haltekorper 130 wird von der 
Messerwelle 76' und einer Quereihsteilungs-Welle 132 gelagert 
und an Endplatten 134 und 136 benachbart den Seitenelementen 
114 • und 16' des Halterahmens 18' betestigt. Die Endplatten 
134 und 136 sind fur eine Schwenkbewegung um die Schwenkwelle 
56' an Schwenkarmen 62 • und 64' befestigt, die an Lagerblocken 
58' und 60'; angebracht sind, die drehbar an der Schwenkwelle 
gelagert sind, die sich zwischen den Seitenelementen 14 • und 
16* erstreckt. 

I 

Die Seiteneleinente 14' und 16' haben vertikale Ausdehnungen 
bzw. Verlangerungen 138 urid 140 zum Halten von Baumen 142 und 
144. An jedem Ende der Vorrichtung sind Kolben- und Zylinder- 
einheiten 146 und 148 mit den Enden der Baurae 142 und 144 und 
Endplatten 134 und 136 verbunden. Die Kolben- und Zylinderein- 
heiten 146 und 148 konnen pneumatisch betatigt sein, um die 
Messer-Haltekorper 130 weg von der AmboBrolle 30' anzuheben, 
um die Positionen der Messer-Haltekorper an deir Messerwelle 
76' einzustellen und den Streif enbestandteil 28' uber die 
Oberflache 36' der AmboBrolle zuzufiihren, > wie in Figur 4 ge- 

zeigt. 

• • - • • > 

Wie in groBerem Detail in Figur. 6 gezeigt, ist der Messer-Hal- 
tekorper 130 ein Plattenelement mit allgemein parallelen Sei- 



ten 149 und 150 und einer zylindrischen Bohrung 152 / die eine 
Buchse 154 zum Gleiteingriff mit der Messerwelle 176 ■ enthal- 
ten kann. Der Messer-Haltekorper 130 kann ferner eine weitere 
zylindrische Bohrung 156 haben, die sich von einer Seite 149 
zur anderen Seite 150 zum Gleiteingriff mit der Quereinstel- 
lungs-Welle 132 erstreckt. Eine Buchse 158, die sich teilweise* 
urn die Bohrung 156 herum erstreckt, kann fernetr zum Gleitein- 
griff mit der Einstellungswelle 132 vorgesehen sein. Wie in 
Figur 6 gezeigt, hat die freiliegende Seite der Einstellungs- 
welle 132 eine Zahnstange 160 zum Kammen in Eingriff mit einem 
Zahnrad 162, das zur Drehung in geeigneten Lagern in dem Mes- 
ser-Haltekorper 130 angebracht ist. Hexagonale Endabschnitte 
164 sind an dem Zahnrad 162 zum Eingriff mit einem Schrauben- 
schlilssel vorgesehen, urn das Zahnrad zu drehen und die Mes- 
ser-Haltekorper 3 0 langs der Messerwelle 76 • in eine gewiinsch- 
te Schneidposition zu bewegen. Dies geschieht normalerweise, 
wenn die Messer-Haltekorper 13 0 durch die Kolben- und Zylinder- 
einheiten 146 und 148 angehoben werden. Eine Einstellung kann 
jedoch vorgenommen werden, wenn die Messerblatter 104 1 im Ein- 
griff mit dem Streif enbestandteil 28 1 wahrend des Betriebs 
sind. 

* . ♦ 

Der Messer-Haltearm 128 ist vorzugsweise gegabelt mit einem 
Paar von Schenkeln 166 und 168, die an einem erstfen Ende iiber 
gegentiberliegenden Seiten 149 und 150 des Messer-Haltekorpers 
130 positioniert sind., wo sie durch einen Zapfen schwenkbar 
verbunden sind. Die Schenkel 166 und 168 sind miteinander an 
einem zWeiten Ende des Arms 128 durch einen Ansatz 172 verbun- 
den. Zwischen dem Ansatz 172 und einem geschlitzten Vorsprung 
174 des Messer-Haltekorpers 13 0 ist eine Kolben- und Zylinder- 
einheit 176 schwenkbar mit dem geschlitzten Vorsprung und dem 
Ansatz verbunden, um den Messer-Halter 128 niederzudriicken und 
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zusammenzuziehen. Vorzugsweise ist die Kolben- und Zylinder- 
einheit 176 doppelt wirkend und pneumatisch betatigt, so daB, 
wenn der Ann 128 durch den Luftdruck in der Einheit abwarts 
bewegt wird, dies eine Federkraft auslost, die das Messer 104 • 
in Schneideingriff mit dem Streif enbestandteil 28* zwingt. Die 
Messer 104* sind in der Schneidposition in Figur 5 fur die 
funf innersten Messer-HaltekSrper 13 0 gezeigt. 

■ * * 

Durch Betatigen der Kolben- und Zyl inder einheit 176, um den 
Arm 128 einzufahren oder anzuheben, kann das Messer 104 • auf- 
warts aus dem Eingriff mit der AmboBrolle 130' in eine Posi- 
tion bewegt werden, wie sie in Figur 5 gezeigt ist fur die 
auBersten Messer-Haltekorper 130. Ein Beispiel davon 
Fall, wenn ein schmaler Streif enbestandteil 28 • 
wird und die auBersten Messer 104' nicht benotigt werden. Ein 
Weiteres Beispiel ware der Fall, wenn ein breiter streif enbe- 
standteil 28' in zwei Streif en zerschnitten wird und alle Mes- 
ser 104 • auBer den auBersten und mittleren Messern eingef ahren 



1 ■ : 

Im Betrieb ist jeder Messer-Haltekorper 13 0 an der gewiinschten 
Stelle quer zur AmboBrolle 30' positioniert , und zwar durch 
Drehen des Zahnrads 162 und Bewirken, daB sich der Messer-Hal- 
tekorper langs der Messerwelle 76 • bewegt. Wenn die Kolben- 
und Zylindereinheiten 176 und 148 betatigt werden, um die Mes- 
ser-Haltekorper 130 weg von der AmboBrolle 30' anzuheben, kann 
eine Ska la in Position bewegt werden und die Messer 104 « pra- 
zise an den gewiinschten Positionen eingestellt werden. Wenn 
der Streif enbestandteil 28' iiber die AmboBrolle 30" gefiihrt 
ist, konnen die Kolben- und Zylindereinheiten 146 und 148 be- 
tat igt werden, um die Messer-Haltekorper 130 auf eine Position 
abzusenken, wo die Messer 104 • im Schneideingriff mit dem 



Streif enbestandteil sind. In dieser Zeit oder davor konnen die 
Kolben- und Zylindereinheiten 176 fur die Messer-Haltekorper 
130 betatigt werden, urn diejenigen Arme 128 zu heben, wo der 
Eingriff der Messer 104 1 mit der AmboBroll-Flache 36' nicht 
gewiinscht ist. 

Ohwohl gewisse representative Ausf uhrungsf ormen und Details 
zum Zwecke der Eriauterung der Erfindung gezeigt wurden, ist 
es of fensichtlich fttr Fachleute auf diesem Gebiet der Technik, 
daB verschiedene Veranderungen und Modif ikationen vorgenommen 
werden konnen, ohne von dem Umfang der Anspriiche abzuweichen. 

> - - 
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Vorrichtunq und Verfahren zum . Besaumen 
von extrudierten Bandern 

Patentanspruche ^ 

■ • 1 

1. Verfahren zum Beschneiden bzw. Trimmen eines extrudierten 
Streif enbestandteils (28), das aufweist das Heizen und 
Extrudieren des Streif enbestandteils von einer 
Druckroilen-Extrusionseinrichtung, wobei der Streif en- 
bestandteil (28) sich in einem aufgeheizten Zustand auf 
der O&erf lache (26) der Druckwalze (12) befindet, 
gekennzeichnet durcfr Zuf uhren des auf geheizten Streif en- 
bestandteils (28) auf einer AmboB-Rq 1 1 f 1 ache (36) auf 
einer AmboBrolle in der Nahe der Druckrolle (12) mit 
einer vorbestimmten Zuf uhrgeschwindigkeit , Drehen des 
Streif enbestandteils (28) auf der AmboB-Rollf lache (36) 
mit im wesentlichen derselben bberf lachengeschwindigkeit 
wie die Zuf uhrgeschwindigkeit , Halten des Streif enbe- 
standteils (28) auf der AmboB-Rollf lache (3 6) auf einer 

* - - . 

gesteuerten Temperatur, Fordern des Streif enbestandteils 
(28) auf der AmboB-Rollf lache (36) unter ein Messerblatt 
(104) , Drucken des Messerblattes (104) gegen die 
AmboB-Rollf lache (36) , um den Streif ehbestandteil (28) zu 
beschneiiden und den abgeschnitteneh Streif enbestandteil 
(28) von der AmboBrolle (30) zu entfernen. 

2. Voxrichtuhg zum Beschneiden bzw. Trimmen eines 

: l aufgeheizten extrudierten Streif enbestandteils i(28) mit 

einer drehbaren AmboBrolle (30) mit eiher AmboB-Rol If lache 

* -* . . 

(36) zum. Halteh des Streif enbestandteils (28) -, 



gekennzeichnet durch eine Druckrollen-Extrusions- 
einrichtung (.10), die in der Nahe der AmboBrolle (30) 
posltioniert ist, wobei die Druckrollen-Extrusions- 
einrichtung (10) eine angetriebene Druckrolle (12) mit 
einer Rollenoberf lache (26) aufweist zum Fordern und 
Aufheizen des Streif enbestandteils (28) und die Rollen- 
oberf lache (26) eine Oberf lachengeschwindigkeit hat, die 
im wesentlichen gleich ist der Oberf lachengeschwindig- 
Keit, mit der der Streif enbestandteil (28) der AmboBrolle 
(30) zugefiihrt wird, eine Einrichtung zum Drehen der 
AmboBrolle (30), urn die AmboB-Rollf lache (36) mit im 
wesentlichen derselben Geschwindigkeit zu bewegen, mit r 
der der Streif enbestandteil (28), der AmboBrolle (3 0) 
zugefiihrt wird, eine Einrichtung zum Aufheizen der 
AmboBrolle (30) auf eine vbrbestimmte Temperatur, ein 
drehbares Messerblatt (104), das an einem Messer-Halte- 
korper (90) zur Bewegung hin auf und weg von der AmboB- 
Rollf lache (3 6) angebracht ist, urn den extrudierten 

* 

Streif enbestandteil (28) zu beschneiden und eine Druck- 
einribhtuhg (92), die an dem Messer-Haltekorper (90) 
angebracht ist, urn das Messerblatt (104) gegen die 
Ambofl-Rollf lache (36) zu driicken. 

■ * • 

M 

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der Messer-Haltekorper 
(90) zur axialen Einstellung der AmboBrolle (30) auf 
einem Messerschaft (76) angebracht ist, der durch 
wenigstens einen Schwenkarm (64X gehalten wird r urn den 
Messer-Haltekorper (90) hin auf und weg von der AmboB- 
rolle (30) zwischen einer Arbeitsposition und einer 
eingezogenen Position zto bewegen, wobei die Position des 
Messer-Haltekorpers (90) in der eingezogenen Position 
eingestellt werden kann und danach der Messer-HaltekSrper 
(90) auf die Arbeitsposition zum Kontakt des Messers 
(104) mit dem Streif enbestandteil (28) abgesenkt ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der Messer-Haltekorper 
(90) einen schwenkbar angebrachten Messer-Haltearm (90) 
aufweist, eine Einrichtung zum Herabdriicken und Einf^hren 
des Arjns und eine Einstelleinrichtung (8 6) zum Bewegen 
des Messer-Haltekorpers (90) langs des Messerschaft? 
(76) , und zwar quer uber die Oberf lache der AmboBrolle 
(30). 

■ » 

Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei die Einstell- 
einrichtung (86) einen Einstellschaf t (132) aufweist, der 
wenigstens durch einen Schwenkarm (64) gehalten wird und 
sich durch den Messer-Haltekorper (130) hindurch 
erstreckt, wobei der Einstellschaf t (132) eine Zahnstange 
(160) und ein Ritzel (162) aufweist, das drehbar an dem 
Messer-Haltekorper (130) angeibracht ist r mit Zahnradzahnen 
im E^ngriff mit Zahnen der Zahnstange (160) auf dem 
Einstellschaft (132) zum Einste lien def Position des 
Messer-Haltekorpers, (130) auf dem Messerschaft durch 
Drehen des Ritzels (162) . s 

s ■ . 

Vorrichtung nach Anspruch 4 , wobei der Messer-Haltekorper 
(13 0) ein Plattenelement mit der Oberf lache aufweist, 
eine zylindrische Of fnung (152), die sich durch den 
Messer-Haltekorper (13 0) zwi^chen deri Seitenf lachen fur 
den Messerschaft (76) erstreckt, wobei ein erstes Ende 
des Messer-Haltearms (12 8) schwenkbar mit dem 
Messer-Haltekorper (13 0) verbunden ist, und die 

» 

Einrichtung (176) zum Herabdriicken und Zusammenziehen des 
Messer-Haltearms (128) zwischen einem zweitpn Ende des 
Mesiser-Haltearms (128) und dem Messer-Haltekorper (130) 
zwischengelagert ist. 
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